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Prufungsantrag gem. §44 PatG istgastellt 

Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Kunststofflaschen 

Kunststoffflaschen mrt keimarmem, vorzugswelse keim- 
freiem Innenvolumen werden dadurch hergestelit, daB eirf 
Schlauch aus KunststoffrnateriaJ extnidiert wird, sodann ein 
Schlauchstiick abgeschnitten und abases SchlauchstGck in 
einer Blasform mittels eines Blasdomes aufgeblasen wird. Die 
sich hierbei bildande Blaslulpe wfrd an dsr ungefuilten Kunst- 
stotfflasche luftdicht zugeschmoizen und nach der Ausfor- 
rnung der Kunststoffflasche luftdicht verschlossen an dieser 
beiassen Das luftdichte Zuschmelzen der Btastulpen kann 
durch Ausubung von Druck auf die noch verschmelzungsfahig 
heiBe Blastulpenwand erfolgen, aber auch dadurch, daB zwei 
Kunststoffflaschen unmittefbar nach der Ausformung mit ffiren 
gegeneinander gedruckten Blastutpen mitBinander ver- 
schmolzen werden. Eine zur DurchfQhrung des Verfahrens 
dienende Vorrichtung weist anschlieBend an die EinbringeSff- 
nung der Blasform eine Quetscheinrichtung fOr die Blastulpe 
auf/ (3128001) 
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Paten.tanspruche: 

( 1;) Verfahren zum Herstellen von, vorzugsweise mit 
Verschiuflgewinde versehenen, Kunststoffflaschen rait keira- 
armem, vorzugsweise keimfreiem Innenvolumen, durch Exdru- 
dieren eines Schlauches aus dem Kunstst off material, Ab- 
schneiden eines Schlauchstuckes land anschlieBendes Auf- 
blasen dieses Schlauchstuckes in einer, vorzugsweise ge- 
kuhlten, Blasf orm unter Verwendung eines in das Schlauch- 
siuckende eingefuhrten Blasdornes und Bildung einer Blas- 
tulpe, wonach die so entstehende Kunststoffflasche nach 
Entfernung des Blasdornes zugeschmolzen wird, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Blastulpe der ungefullten Kunststoff- 
f lasche luf tdicht zugeschmolzen und nach der Ausf onnung der 
Kunststoffflasche luftdicht verschlossen an dieser belassen 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB auf die Wand der noch verschmelzungsfahig heiflen Blas- 
tulpe Druck ausgeubt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Druckausiibung nur kurzzeitig erfolgt. 

4. Verfahren nach Anspruch 2 Oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB auf zwei einander gegeniiberliegende Yfandteile 
der Blastulpe Druck in entgegengesetzten Richtungen ausge- 
ubt .wird und daB diese Wandteile zur Verschmelzung anein- 
andergedrtickt werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3f dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zur luftdichten Zuschmelzung der Blastulpe 
unmittelbar nach der Ausf ormung der Kunststoffflasche zwei 
Kunststoffflaschen mit ihren gegeneinandergedruckten Bias- 
tulpen miteinander verschmolzen werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
daB die beiden Blastulpen zumindest annahernd koaxLal 
gegeneinander gedriickt werden. 

7. Verfahren iaach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB am Ansatz der Blastulpe eine 
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' Sollbruchstelle zwecks Erleichterung des spateren 
Abtrennens der Blastulpe erzeugt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Sollbruchstelle durch unterschiedliche 
Kuhlung der Kunststoffflasche in Bezug auf deren Blas- 
tulpe und durch scharfkantige Formteile erzeugt wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daS die Kunststoffflasche nach der 
Ausformung mit der zugeschmolzenen Blastulpe aufrecht 
stehen oder liegen gelassen wird. 

10. Vorrichtung zur Durchfiihrung des V e rfahrens nach 
einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB 
anschlieSend an die Einbringeoffnung der Blasform (3) eine 
Quetscheinrichtung fur die Blastulpe (8) angeordnet ist. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Quetscheinrichtung aufeinander zu beweg- 
liche Quetschbacken (13) bat. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Quetschbacken (13) schmale^ langgestreckte , 
quer zur Flaschenachse verlaufende Quetsohzonen (17) haben. 

13. Vorrichtung nacn^oder 12, dadurch gekennzeich- 
net, dafl die Quetschbacken (13) leicht V-formig zueinan- 
der geneigt angeordnet sind. 
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Verfahren urid Vorrichtung zum Herstellen von Kunststof f- 
flaschen » 


Die Erf indung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Herstellen von, vorzugsweise mit Verschlufigewinde ver- . 
sehenen, Kunststoffflaschen mit keimarmem, vorzugsweise 
keinfl*eiem, Innenvolumen, durch Extrudieren eines Schlau- 
ches aus dem Kunststoff material, Abschneiden eines Schlauch- 
stuckes und anschlieSendes Aufblasen dieses Schlauchsttickes 
in einer, vorzugsweise gekuhlten, Blasform unter Verwen- 
dung eines in das Schlauchstuckende eingefiihrten. Blas- 
dornes und Bildung einer Blastulpe ? wonach die so ent- 
stehende Kunststofff lasche nach Entf ernung des Blasdornes 
zugeschmolzen wird. Ferner bezieht sich die Erfindung auf 
eine Vqrrichtung zur Durchfiihrung eines solchen Verf ahrens . . 

Sehr viele Industriezweige , insbesondere die Pharmain- 
dustrie und die Lebensmittelindustrie, benbtigen Flaschen, 
in denen die abzuftillende Substanz zumindest keimarm, ins- 
besondere keimfrei verwahrt werden kann. Fiir Glasflaschen 
ist es hiezu bekannt, die Flaschen vor infer Verwendung, 
z.B. durch Beblasen mit HeiBluft, keimfrei zu machen. FUr 
Ampullen ist es auch bekannt, geschlossene, leere.Ampul- 
len mit keimfreiem Innenraum anzulief ernj vor dem FUllen 
aufzuschmelzen und nach dem Fullen wieder zuzuschmelzen. 
Auf Kunststoffflaschen lassen sich diese bekannten Vorgange 
jedoch nicht iibertragen, da die Kunststoffflaschen durch die 
aufgebrachte Warme verformt bzw. zerstort wiirden. Da aber 
Kunststoffflaschen aus Grunden ihres gegenuber Glas gerin- 
gerem Gewichtes und der geringeren Zerbrechlichkeitsgefahr 
inmer mehr bevorzugt werden, muBten zur AbfiiUung keimfrei 
Oder keimarm zu haltender Substanzeh aufwendige Verfahren 
in Kauf genommen werden. So ist es bekannt, Kunststoff- 
flaschen mit Athylenoxyd zu spUlen, sodann die Fullsub- 
stanz abzufiillen und die Flasche sodann unter aseptischen 
Bedingungen zu verschliefien, z.B. mittels eines Schraub- 
verschlusses. Athylenoxyd ist aber toxisch und hochexplosiv, 
so dafl diese Vorgange nur unter besonderen Sicherheitsvor- 
kehrungen und mit einem erheblichen Auf wand durchfuhrbar -. 
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sind. AuBerdem entsteht erheblicher Zeitverlust dadurch, 
daB die durch. die Athylenoxydbehandlung sterilisierten 
Flaschen mehrere Tage nachluften gelassen werden miissen. 

Es ist auch ein Verfahren bekannt, bei welchem in 
eirier Extrusionsblasanlage Kunststoff granulat oder 
-pulver in einen Plastifizierzylinder eingebracht und 
dort auf die Verarbeitungstemperatur gebracht wird, wo- 
rauf der plastifizierte Kunststoff durch eine Ringduse 
ausgeprefit und in Schlauchform in eine Blasfonn einge- 
bracht wird. In der Blasform wird der Kunststoff schlauch 
yon innen durch. mitt els des. Blasdornes eingeblasener 
51- und \*a.sserfreier Druckluft aufgeblasen,. so daB sich 
die Schlauchaufienwand an die Forminnenv/and anlegt. Nach 
dieser Formung der Kunststoffflasche wird der Blasdorn 
aus der gektlhlten Blasform zuruckgezogen und die an der 
hergestellten Kunststoffflasche anhangende, nbch plasti- 
sche Blastulpe entfernt. Die Kunststoffflasche wird noch 
in. der MaschlrB mit der abzufiillenden Substanz gefiillt 
und sodann am Hals verschmolzen. Dieses Verfahren macht 
sich die . Erkenntnis zunutze, daB bei d«5 beschriebenen 
Kunststoff verarbeitung infolge der relativ langen Verweil- 
zeit des Kunststoff es bei hoheren Temperattiren die ge- 
wUnschte Keimarmut bzw. Keimfreiheit bereits gegeben ist 
und daher diese Keimarmut b2w. Keimfreiheit nur aufrecht- 
erhalten zu werden braucht, bis die Flasche nach Abfttl- 
lung der abzufiillenden Substanz keimdicht verschlossen 
wird. Dies wird dadurch unterstiitzt, daB das Blasen der 
Kunststoffflasche mit steril filtrierter Luft erf olgt. 
Damit wird vermieden, dafl beim Blasen der Flasche Keime 
in deh. Flascheninnenraum gelangen. Durch dieses Verfahren 
lassen sich zwar Substanzen keiinarm bzw. keimfrei abfiillen 
und unter diesen Bedingungen halten, solange die Flasche 
nicht geSffnet wird. Nachteilig ist aber der grofle Aufwand 
so dafl sich derartige Anlagen nur fiir grofle Stuckzahlen 
der herzustellenden Flaschen rentieren. Nun liegen aber 
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derartige Stuckzahlen 'nicht uberall vor. AuBerdem stort, 
daB nur unter groflen Schwierigkeiten und mit groBem Auf- 
wand von einer bestimmten FlaschengroBe auf eine andere 
FlaschengroBe ubergegangen werden kann und dafl Flaschen- 
herstellung und -flillung am selben Ort und in derselben 
Maschine erfolgen miissen. 

Die Erfindung setzt sich zur Aufgabe, ein Verfahren 
der eingangs geschilderten Art so zu verbessern, daB diese 
Nachteile vermieden werden, wobei die Kunststoffflaschen 
unter keim- und spbrentatenden Bedingungen hergestellt 
werden und diese Bedingungen fur das Innenvolumen der 
Flasche auch nach deren VerschluB aufrechterhalten werden. 
Die Erfindung lost diese Aufgabe dadurch, daB die Blas- 
tulpe der ungefiillten Kunststoff flasche luftdicht zuge- 
schmolzen und nach der Ausformung; der Kunststoff flasche 
luftdicht verschlossen an dieser belassen wird. Durch 
das erfindungsgemaBe Verfahren werden somit Kunststoff- 
flaschen erzeugt, deren Innenraum keimarm bzw. keimfrei 
ist und die ungefiillt sind. Die zugeschmolzene Blastulpe 
halt diese Keimarmut bzv/. Keimfreiheit das Flascheninnen- 
raumes so lange aufrecht, bis die Flasche gefullt werden 
soli. Dann wird die Blastulpe entfernt, was durch Abdrehen, 
Abschneiden oder Abschlagen derselben leicht mbglich ist 
und ebenso wie das anschlieflende Fiillen der Flaschen so- 
wie der neuerliche VerschluB der Flaschen, z.B. mittels 
eines Schraubverschlusses, unter aseptischen Bedingungen 
leicht durchfuhrbar ist. Zur Aufrechterhaltung dieser 
aseptischen Bedingungen konnen z.B. die in der Pharma- 
industrie ublichen Gerate verwendet werden, die. mittels 
eines Ventilators einen keimfreien laminaren Luftstrpm 
mit Hilfe eines St erilf liters in den Arbeit sraum blasen 
und dadurch die sen Raum keimfrei halt en (Laminar-Flow-Gerat 
bzw. Reinraumgerat) . Dadurch laflt sich die Flaschenherst el- 
lung von der Fullung der Flaschen raumlich und zeitlich tren- 
nen, so dafl Kunststoffflaschen mit zumindest keimarmem In- 
nenvolumen in beliebiger Menge auf Lager gehalten werden 
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kSiuien; "bis sie gebraucht werden. Es entf alien dah'er die 
Schwierigkeiten und Nachteile des eingangs geschilderten 
bekannten Verfahrens, die auf die gemeinsame Herstellung 
und FUllung der Flaschen zuruckzufuhren sind. AuBerdem 
ergibt sich eine wesentlich vereinfachte VerfahrensfUhrung, 
so daB weniger komplizierte Apparaturen erforderlich sind. 
Vielmehr konnen konventionelle Flaschenfoirmwerkzeuge (Bias- 
form usw;) beibehalten werden. 

Die Verschmelzung der Blastulpe zwecks keimdichter Ab- 
schlieflung der Kunststoffflasche ist leicht durchfiihrbar, 
solange die Blastulpe noch genttgend warm ist. Dieses .Zu- 
s.chmelzen der Blastulpe kann im Rahmen der Erf indung auf 
versehiedene Y/eise erfolgen. Es ware z.B. denkbar, die 
Blastulpe durch seitliches Aufblasen von Heiflluf t zuzu- 
schmelzen oder so weit zu erwarmen, daB sich das Zuschmel- 
zen der Blastulpe von selbst ergibt. Giinstiger und sicherer 
ist' es jedoch im Rahmen der Erfindung, auf die V/and der noch 
ver,schmelzungsfahig heiBen Blastulpe Druck auszuuben, wobei 
vorzugsweise diese Druckausubung nur kurzzeitig erfolgt. 
Iia allgemeinen reichen hiezu Druckzeiten, von einigen zehn- 
tel Sekunden bis einigen Sekunden aus. Die Druckausubung 
laSt sich kraftemaBig und ortsmSSig leicht kontrollieren, 
so daB reproduzierbare VerhaTtnisse geschaffen werden. Hie- 
bei bestehen im Rahmen der Erfindung wiederum mehrere Kog- 
lichkeiten: EUr groflere Kunststofff laschen hat es sich ge- 
zeigt, daB giinstige Ergebnisse erzielt werden, wenn erfin- 
dungsgemafl auf zwei einander gegenuberliegende Wandteile 
der Blastulpe Druck in entgegengesetzten Richtungen ausge- 
iibt wird, wobei diese Wandteile zur Verschmelzung aneinan- 
dergedriickt werden. Fiir kleinere Kunststofff laschen ist es 
3edoch zumeist giinstiger, erfindungsgemaB unmittelbar nach 
der Ausf ormung der Kunststofff laschen zur luftdichten Zu- 
; schmelzung der Blastulpe zwei Kunststofff laschen mit ihren 
vorzugsweise zumindest annahernd koaxial gegeneinanderge- 
druckten Blastulpen zu verschmelzen. Wahrend im ersteren 
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Fall die VerschlieBung der Blastulpe noch in der Form bzw. 
in der Maschine erfolgen kann und daher, entsprechende 
Bedingungen vorausgesetzt, eine vollige Keimfreiheit des 
Flascheninnenvolumens erzielbar ist und diese Verfahrens- 
variante maschinell durchgeftihrt verden kann, ist im zweit- 
genannten F a ll die Gegeneinanderdruckung zveier Kunststof f- 
f laschen im allgemeinen nur auflerhalb der Maschine und nicht. 
mehr so leicht maschinell mbglich. In diesem Fall ISSt sich 
daher meist nur mehr eine Keimarmut des Flascheninnenvolumens 
erzielen, die jedoch fiir viele Anwendungsfalle durchaus aus- 
reicht. Zur Erzielung eines keimfreien Innenvolumens muBte 
das Luftvolumen zwischen Ausformung der Flasche und Zusaro- 
menquetschen der beiden Flaschen beim Austritt aus der Ma- 
schine keimfrei gehalten werden, z.B. durch ein bekanntes 
Reinraumgerat. NatUrlich last sich die zweitgenannte Varian- 
te auch fur groBere Flaschen anwenden und die erstgenannte 
Variante fiir kleinere Flaschen, jedoch ist dies nicht immer 
problemlos moglich, da z.B. kleinere Flaschen durch eine 
Verquetschung der Blastulpe mittels seitlicher Druckaus- 
iibung nur schwer spannungsriBfrei zu verschlieSen sind und 
bei grSfleren Flaschen sich die p;Lastische Blastulpe Vor der 
•" Zwillingsbildung zu stark verformt. Es miiBte hiezu die Blas- 
tulpe verlangert werden, was jedoch einen unnutzen Material- 
aufwand mit sich brachte und darUber hinaus die Bauhohe der 
Maschine vergroflern wUrde. 

Wie bereits erwahnt, wird bei den erfindungsgemafi her- 
gestellten Flaschen die Blastulpe erst unmittelbar vor der 
Fullung der Flasche entfernt. Dies kann durch einen Schneid- 
vorgang leicht erfolgen, oedoch ist auch ein Abdrehen oder 
Abschlagen der Blastulpe moglich. Um dies zu erleichtern, 
wird gemaB einer Weiterbildung der Erf indung am Ansatz der 
Blastulpe, insbesondere durch unterschiedliche Kuhlung der 
KunststoflFlasche in Bezug auf deren Blastulpe und durch 
scharfkantige Formteile, eine Sollbruchstelle zwecks Erleich- 
terung des spateren Abtrennens der Blastulpe erzeugt. 
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. Urn eine moglichst symmetrische Ausbildung der erstarr- 
ten Blastulpe in Bezug auf die Flaschenachse zu erzielen, 
wird gemaB einer Weiterbildung des erfindungsgemSBen Ver- 
fahrens die. Kunststofff lasche nach der Ausformung mit der 
zugeschmolzenen Blastulpe aufrecht stehen oder liegen ge- 
lassenc Die Ruhezeit im aufrecht stehenden Zustand eignet 
sich fiir die grofleren Flaschen, wogegen die Ruhezeit im 
liegenden Zustand fiir die fiir kleinere Flaschen geeignetere 
Variante des erfindungsgemSBen Verfahrens gunstiger ist. 

. Die erfindungsgemafie Vorrichtung zur Durchfiihrung des 
erfindungsgemSBen Verfahrens kennzeichnet sich im v/esent- 
lichen.dadurch, daB anschlieflend an die Einbringeoffnung 
der Blasform eine Guetscheinrichtung fiir die Blastulpe an- 
geordnet ist.- Vorzugstveise hat im Rahmen der Erfindung 
diese Guetscheinrichtung aufeinander zu bewegliche Quetsch- 
backen. Jede konventionelle Blasmaschine ist problemlos 
im erfindungsgen&Ben Sinn urarustbar, weil nur die ublichen 
Abtrennmesser fiir die Blastulpe durch solche Quetschbacken 
fiir die Blastulpe ersetzt werden miissen, wenn es urn die 
Herstellung groBerer Flaschen geht. Bei Aawendung der 
Zwillingsmethode ist nicht einmal ein solcher Ersatz notig, 
da es hier lediglich erforderlich ist, die Schlagmesser fiir 
die Abtrennung der Blastulpe nicht einzuschalten. 

Da es geniigt, wenn die Zone, in der die Blastulpe zu- 
geschmolzen wird, verhaltnismaBig schmal ist, konnen ge- 
maB einer Weiterbildung der Erfindung die Quetschbacken 
schmale, langgestreckte, quer zur Flaschenachse verlaufen- 
de Quetschzonen haben. 

Das erfindungsgemSBe Verfahren eignet sich fiir alle 
thermoplastisch blasbaren Kunststoffmaterialien, insbe- 
sondere Polyathylen, Polypropylen, Polyvinylchlorid, aber 
auch fiir Copolymere. Die Verarbeitungstenrperaturen betragen 
bei Polyathylen etwa 180°C, bei Polypropylen etwa 200 bis 
210°C, bei Polyyinylchlorid etwa 130°C. Die Temperatur, 
• bei welcher die Blastulpe zugeschmolzen wird, liegt nur 
wehig darunter, da o a infolge der groBen Yfarmekapazitat des 
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Kunststoffmateriales die Blastulpe noch einige Zeit genii- 
gend plastisch bleibt, urn die keimdichte Verschinelzung 
zuzulassen. Hierin liegt auch der Grund dafur, dafi die 
verquetschte Blastulpe ;je nach der Flaschenart etwas ste- 
hen bzw. liegen gelassen werden soil. Damit wird auch ver- 
mieden, daB die Flaschen bei der Verpackung im Karton an- 
einanderkleben. 

In der Zeichnung ist das erfindungsgemSfie Verfahrerx 
bzw. die durch es erzielten Produkte sowie eine zur Durch- 
fuhrung des erfindungsgemaBen Verf ahrens geeignete Vorrich- 
tung schematisch dargestellt. Fig.1 zeigt drei aufeinander- 
folgende Stufen des Flaschenherstellungsverf ahrens . Fig. 2 
zeigt in Seitenansicht eine Vorrichtung zur Verschmelzung 
der Blastulpe. Fig. 3 zeigt in Vorder- bzw. Seitenansicht 
eine Kunststoffflasche mit anhangender Blastulpe vor 
deren Verquetschung und Fig. 4 in entsprechenden Ansichten 
dieselbe Flasche nach der Verquetschung der Blastulpe. 
Figl»5 zeigt' die Abtrennung der Blastulpe, wenn die Flasche 
gefttllt werden soil. Fig. 6 zeigt eine Ausfuhrungsvariante 
einer Kunststoffflasche mit anhangender" blastulpe vor deren 
Zuschmelzung. Fig. 7 zeigt zwei mit ihren Blastulpen gegen- 
einandergedruckte Flaschen nach Fig. 6. Fig.8 zeigt die Fla- 
schen nach Fig. 7 nach Abtrennung der Blastulpen. 

GemaB Fig.1 wird bei der Herstellung von mit einem 
VerschluBgewinde versehenen Kunststoffflaschen ein den 
Vorformling bildender Schlauch 1 aus thermfiplaiischem 
Kunststoffmaterial durch einen mit einer Ringduse ver- 
sehenen Schlauchkopf 2 einer Blasstation erzeugt. Der 
Schlauch 1 wird sodann abgeschnitten und in eine Bias- 
form 3 eingebracht.- In das obere Ende des Schlauches 1 
wird ein Blasdorn 4 eingefuhrt, durch welchen aus einer 
Blaseinrichtung 5, die mit einem Keimfreifilter versehen 
ist, keimfreie 61- und wasserfreie Blasluft in das Schlauch- 
innere eingeblasen wird. D/idurch legt sich die Schlauch- 
auflenwand an die Innenwand der v/assergekUhlten Blasform 3 
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an und es entsteht nach einer Verweilzeit von etwa 10 Ms 
12Sekunden in der gekuhlten Blasform 3 eine Kunststoff- 
flasche. 6, die in Fig'.3 dargestellt ist und im AnschluB 
an das VerschluGgev/inde 7 eine Blastulpe 8 aufvreist, die 
eihen trichterf ormigen Teil 9 und zwei diesen mit dem 
Flaschenhalt 10 bzw. mit dem Verschluflgevxinde 7 verbin- 
dende Fahnen 11 aufweist. Die Blastulpe 8, insbesondere 
ihr trichterf Srmiger Teil 9, der im Halsbereich Uber die 
Blasform 3 heraussteht, ist noch so plastisch, daB durch 
seitlichen Druck auf den -crichterformigen Teil 9 der Blas- 
tulpe 8 in Richtung der Pfeile 12 (Fig. 2,4) die Blastulpe 
8 keimdicht durch Verschmelzung des Kunststoff materials 
verschlossen wird. Dieser Druck wird nach Zuriiekziehung 
des.Blasdornes 4 durch eine Quetscheinrichtung 19 ausge- 
ubt, die zwei aufeinander zu bzw. voneinander weg beweg-* 
liche Quetschbacken 13 hat, die die Blastulpe 8 im Bereich 
einer verhaltnismaBig schmalen 2one 14. (Fig. 4) verquet- 
schen, wobei das noch teigige thermoplastische Kunststoff- 
material der Blastulpe 8 verschmilzt. vrdhrend dieser V e r- 
quetschung der Blastulpe 8 wird die Flasfche in einer Hal- 
temaske 15 gehalten. Es entsteht die in Fig. 4 dargestilte 

: Flaschenform, deren Blastulpe 8 eine flachgedrvickte Zone 
hat, die den keimdichten VerschluB der Flasche 6 sichert, 
Diese Flasche 6 kann nun aus der Maschine entnommen v/er- 
den, wobei die Keimfreiheit des Flascheninnenraumes so 
lange aufrechterhalten bleibt, bis die Blastulpe 8 von 
der Flasche 6 entfernt wird. Dies kann in der in Fig. 5 
dargestellten Weise erfolgen, und zwar z.B. handisch durch 

. Abdrehen, oder maschinell durch Abdrehen, Abschlagen oder 
Abschheiden. Dies wird dadurch erleichtert, daB infolge ; 
der unterschiedlichen Ktihlungsverhaitnisse im Laufe der 
Flaschenherstellung sich an den Ansatzstellen der Blas- 
tulpe 8 am Flaschenhals 10 Spannungskonzentrationen er- 
geben, die eine Art Sollhruchstelle bilden, so daB die Ab- 
trennung der Blastulpe 8 von der Flasche 6 stets an einer 
vorbestimmten Stelle erfolgt. 
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In Fig. 2 1st die Vorrichtung zur Verquetschung der 
Blastulpe 8 genauer dargestellt. Die Flasche 6, die in der 
Haltemaske 15 gehalten wird, gelangt im Bereich der Blas- 
tulpe 8 zv/ischen die beiden Backen 13, deren jede hin- und 
herverschiebbar ist, wofiir zwei Pneumatikzylinder 16 dienen, 
die von einer nicht dargestellten Steuervorrichtung aus mit 
Druckluft agesteuert werden. Die Pneumatikzylinder 16 drulc- 
ken bei entsprechender Ansteuerung die beiden Backen 13 
fur eine verhaltnismaflig kurze Zeit (etwa eine Skunde) zu- 
sammen, wobei die Quetschzonen 17 der Backen 13 die Blas- 
tulpe 8 im Bereich der Zone 14 zur Verschmelzung des plasti- 
schen Kunststoffmateriales verquetschen. 

Bei der Ausfuhrungsvariante nach den Fig. 6 bis 8 
werden zwei Kunststoff flaschen 6 ausgeformt und unmittel- 
bar danach mit ihren noch plastischen Blastulpen 8 mbglichst 
konzentrisch gegeneinandergedruckt, wobei die beiden Blas- 
tulpen 8 miteinander verschmelzen und so die Keimdichtheit 
des Flaschenverschlusses. herstellen. Es entsteht die in 
Fig.7 dargestellte starre Einheit, die zwei Flaschen 6 
miteinander einstuckig verbindet. Diese Einheit kann durch 
Abdrehen, Abschlagen Oder Abschneiden usw. der Blastulpen 
8 in die beiden Flaschen 6 und den die beiden Blastulpen 
8 aufweisenden Restteil leicht zerlegt werden (Fig. 8). 
Eine besonders gunstige Entfernung der Blastulpen 8 von der 
in Fig.7 dargestellten Einheit besteht darin, die beiden 
Blastulpen 8 in einer Backenklemmvorrichtung festzuhalten 
und dann die beiden Flaschen 6 abzudrehen. 

Die abgetrennten Blastulpen 8 konnen an den Flaschen- 
erzeugungsbetrieb riickgesandt und dort neuerlich verwendet 
v/erdeh. 

Belbstverstandlich entsteht auch bei den erfindungsge- 
maB hergestellten Flaschen 6 am Flaschenboden unten ein ab- 
stehender Ansatz 18 (Fig.2), der in bekannter W e ise, z.B. 
mittels eines Schlagmessers, abgetrennt wird. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung ist leicht und unge- 
fahrlich zu bedienen und die erhaltenen, innen keimarm bzvr. . 
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keimfreien Fiaschen kSnnen schon sehr bald nach der Aus- 
formung, aber auch erst lange Zeit danach verv/endet wer- 
den, ohne dafl die Keimfreiheit bzw. Keimarraut verloren- 
geht. 

""- Anwenduhgsgebiete fur die erfindungsgemaB hergestell- 
ten.Kunststoff fiaschen sind auBer der Phermaindustrie auch 
die Lebensniittelindustrie, die Photoindustrie und andere. 
Insbesondere in der Phermaindustrie ergibt sich durch die 
Verbilligung der Herstellungskosten der Flaschen der Vor- 
teil, daB auch kleine StUckzahlen virtschaftlich herstell- 
bar sind, so daB die Erfindung auch in Apotheken, Droge- 
rien, kleinen KrankenhSusern usw. anwendbar ist, wo auf- 
wehdige Apparaturen zu vermeiden sind. 

Die Erfindung kann zahlreichen AusfUhrungsvarianten 
unterworfen werden. Beispielsweise ware es bei groflen Fla- 
schen auch moglich, das Abquetschen der Blastulpe handisch 
durchzufiihren, z.B. im Strahl eines Laminar-Flow-GerStes. 
Dadurch ist die Erfindung auch fiir konventionelle Maschi- 
nen ohne groBen Umbau derselben einsetzbar. 

Ferner hat es sich herausgestellt, daB es gunstig ist, 
die Quetschbacken etvras gegeneinander geheigt, also V-formig 
angeordnet, nach unten wirken zu lassen, urn bei der Quet- 
schung der Blastulpe 9 einen Zug auf die spStere Abtrenn- 
stelle zu verhindem und damit dort das Auftreten von 
Spannungsrissen zu vermeiden. 
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